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(54) Bezelohnung: TransferzufOhrer und Varfahren zum Betrelben elnes TransferzufQhrers 

(57) Hauptanspruch: TransferzufOhrer (2) mlt einem Paar 
ZufObrtragergruppen, von denen jede Gruppe parallel zur 
anderen angeordnet let und eine Vlekahl von ZufQhrtra- 
gem (6) umfasst, die In WerkatuckzufOhrn'chtung (A) mit- 
einander gekoppelt sind, mit erner Querstange (7), die sich 
quer zwischen einem Paar soteher ernander gegenubertie- 
gender ZufOhrtrager (6) eratreckt und mit einerZufOhr- und 
erner Anhebe-Arrtriebseinrichtung (3, 10) zur zweldlmensi- 
onalen Bewegung der ZufOhrtrSgergruppen, wobel der 
TransferzufOhrer (2) WerkstOcke In Jede von aufelnander- 
folgenden Arbeitsstatlonen (1 1t 1 2 , 1 3f 1 41 1 6 ) in einer Mehr- 
etufenpresse tranaferiert, welche WerkstOcke von den 
Querstangen (7) getragen slnd, wobel die Zufuhrantriebs- 
elnrichtung (10)einen zur Bewegung derZufuhrtragergrup- 
pen (6) In WerkstuckziifMirichtung (A) versohwenkbaren 
Zuffihrhebef (10a) und eine Nockenantriebseinrichtung 
(12) mit einem ZufOhmocken (12b) aufweist, welcher durch 
die Mehrstu/enpresse mechanlsch synchronlslert angetrie- 
ben ist, dadurch gekennzeichnet, dass die ZufOhrantriebs- 
einrichtung (10) eine dem ZufDhmocken (12b) und dem Zu- 
fuhrhebel (10a) zugeordnete Schalteinrichtung (19, 119), 
urn diese bekfen mitefnander zu kuppeln Oder voneinander 
zu entkuppeln; eine Servoanfriebsefniichtung... 
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Beschralbung 

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sfch auf 
elnen Transferzuftihrer, dsr ausgeblldet 1st zum wahl- 
weisen Betrelben In einem von zwel Betriebsmodl! 
Oder in beiden Betrfebsmodfl, die eln Nockenan- 
triebsmodua und ein Servoantrlebsmodus sind, und 
auf Verfahren zum Betrelben Oder Antreiben eines 
solchen TransferzufQhrers. 



nen derartigen Hub zu Mndern, mufi der Nocken er- 
selzt werden. Wenn, wte in der obenerwahnten Publi- 
kation beschrieben, eine VJeizahl von ZufOhrnocken 
gebraucht wlrd, mOssen alle dfese Nocken ersetzt 
werden. Das Ersetzen eines Nockens 1st eine zeltauf- 
wendige Aufgabe in einem Transferpressensystem 
und reduziert dessen Produktivitat Weiterhfn ist das 
Antriebssystem wegen derVielzahl von Nocken kom- 
pliziert und seine Herstellungskosten sind hoch. 



[0002] Eine Transferpresse, in der eine Vielzahl von 
Pressstationen in Reihe in einer Mehrstufenpresse 
vorgesehen sind, urn in dlesen Statlonen eln Werk- 
sttick sequentiell zu pressen, wefst allgemein elnen 
Transferzufuhrer auf, der angetrieben wird, urn das 
WerkstOck sequentlelf in die aufeinanderfotgenden 
Pressstationen zu fdrdern und zwischen dlesen zu 
transferieren. 

[0003] Eln derartiger Transferzufuhrer umfasst typl- 
scherweise eln Paar Transferstangen, die zueinan-. 
der parallel angeordnet sind und sich In einer Werk- 
stQckzufGhrrichtung erstrecken, und eine Antriebs- 
elnrlchtung zum zwel- oder dneidimenslonalen Antrei- 
ben der Transferstangen zwecks TVansferierens des 
Werksttickes Oder zwecks Bewegens des Werkstti- 
ekes in einem gewOnschten Bewegungsmuster, und 
zwar mlt den angetriebenen Transferstangen. Eine 
bekannte Antriebseinrichtung zum Antreiben der 
Transferstangen kann entweder vbm Nackenantrieb- 
styp oder vom Servoantriebstyp selh und lasst sich 
nur entweder In einem Nockenantriebsmodus oder 
einem Servoantrlebsmodus betrelben. 

Stand der Technlk 

[0004] Beisplelswelse offenbart die Japanlsche ge* 
prufte Patentanmeldung Shp 62-26848 elnen Trans- 
ferzufQhrer mlt einer Antriebseinrichtung des No- 
ckenantrlebstyps, in welchem ein durch eine von ei- 
ner Mehrstufenpresse abgegriffene Antriebskraft ge- 
drehter Nocken elnen Hebel verschwenkt, urn da- 
durch das dreldlmensionale Antreiben der Transfer- 
stangen zu bewlrken, und zwar in einer ZufOhrs einer 
Hebe- und einer Klemmrichtung, und zwarjewells mlt 
einem Zufuhr-, einem Hebe- und einem Klemmhebel, 
die mlt den Transferstangen verriegelt sind. Bei dam 
beschriebenen System sind die Mehrstufenpresse 
und derTransferzuftlhrer Im Betrieb mechanlsch syn- 
chronisiert, was zu dem Vorteil fUhrt, dass ein Notfall 
oder eln unerwartetes Abschalten der Mehrstufen- 
presse, falls erforderlich oder falls elntretend, nicht 
bewirken kann, daft eln beweglicherTeil der Mehrstu- 
fenpresse und eln beweglicher Tell des Transferzu- 
fQhrers mlteinander kollldieren. 

[0005] In einem Transferzufuhrer des Nockenan- 
triebstyps muftjedoch ein Transferparameter wie ein 
Anhebehub oder ein Klemmhub durch ein Profll eines 
Nockens bestimmt sein. Wenn es erforderlich ist, ei- 



[0006] Die ungepruften JP-Patentveroffentlichung 
Hei 6-106271 und Hel 7-47497 offenbaren elnen 
Transferzufuhrer eines Servoahtriebstyps, bet dem 
die Antriebseinrichtung als Antrlebsquelle Servorno- 
toren urnfaftt zum zwel- oder dreidlmenslonalen An- 
treiben der Transferstangen. Der Transferzufuhrer 
des Servoantriebstyps eriaubtseinen Zufuhrhub, He- 
behub und Klemmhub rasch nur durch die gesteuer- 
ten Servomotoren zu andem, so daft es nlcht erfor- 
derilch 1st, eine besondere ROstoperatlon auszufQh- 
ren, urn eine ©rfordertlche Anderung im Hinbllck auf 
Werkstuckgnoften und -formen vorzunehmen. 

[0007] Die Ausbfldung, bei der die Mehrstufenpres- 
se und der Transferzufuhrer im Betrieb elektrisch 
synchronlsiert sind, bringt Jedoch die Gefahr mit sich, 
daft das Auftreten jegllcher Stdrung in einem Signal- 
Obertragungsweg zwischen dlesen beiden Kompo- 
nenten deren Synchronlsierung beelntrSchtlgt, wo- 
durch ein beweglicherTeil einer dleser Komponenten 
mit einem beweglichen Teil der anderen Komponente 
kollldieren kann. 

[0008] Urn eine Kollision zwischen einem bewegli- 
chen Tell In einer Mehrstufenpresse und einem be- 
weglichen Tell In einem Transferzufuhrer zu vermel- 
den, Ist in der nlcht-gepruften JP-Patentpublikation 
Hei 6-106271 eine Maftnahme beschrieben, gemaft 
der die kinetlsche Energie Ihres oberen, sich nach 
unten bewegenden Formtells in elektrische Energie 
umgewandelt wlrd, die dazu. benutzt wlrd, den Form- 
teil zu einer Slcherheftsposition zu bewegen, in der er 
mit keinem beweglichen Tell des Transferzufuhrers 
kollldieren kann, und zwar falls eine Mehrstufenpres- 
se aufgrund eines Ausfalls der Antriebslelstung anzu- 
halten Ist. 

[0009] In der in der nicht-seprUften Japanlschen Pa- 
tentpublikatlon Hei 7-47497 beschriebenen Anord- 
nung ist ein Drehwlnkel voHaufig in einem Speicher 
als Daten abgelegt, welcher Drehwinkef einzustellen 
ist, urn den Transferzufuhrer nach dem Anhalten der 
Mehrstufenpresse zu stoppen, und die Daten werden 
bei einer aktuellen Gelegenheit als Steuerdaten ver- 
wendet, urn den TransferzufQhrer so zu betrelben, 
daft eine Kollision zwischen einem beweglichen Teil 
der Mehrstufenpresse und einem beweglichen Teil 
des Transferzufuhrers vermieden wird. 

[0010] Die Maftnahmen und Anordnungen, die in 
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dlesen letztgenannten Publikationen vorgesehen 
sind, sprechen betriebllch nur auf efn elne Storung 
anzeigendes Signal an, das abgeleltet warden kann 
aus einem Kommunlkatlonsweg zwlschen eJner 
Mehrstufenpresse und elnem Transferzuftlhrer. Sie 
sind hlngegen nicht wlrksam anwendbar bei elner Si- 
tuation, bel der elne Abnarmalitat in einer Steuerein- 
rfchtung des TransferzufQhrers auftrltt, die bewlrken 
wOrde, daft dteser davonfShrt. Dabel let es ungunstig, 
dafS dann eine der vorbeschrlebenen Kbllisionen tat- 
s§chllch nfcht vermieden werden kann. 

[0011] In dem nSchstllegenden Stand der Technlk 
nach US-A-4,785,657 wird ein Transferzufuhrer fur 
Pressen mit einem entsprechenden TransferzufGhr- 
mechanisrnus beschrieben. Dieser urnfasst ZufQhrt- 
rSger, die parallel zueinander angeordnet sind und 
zwlschen denen slch Quertrager Oder Querstangen 
erstrecken. Durch entsprechende Zufuhr- und Anhe- 
beantrlebe kdnnen die Zuf0hrtr§gergruppen zwel- 
oder auch. dreldlmenslonal bewegt werden. Der 
TransferzufOhrmechanismus wird zum Transferieren 
von Werkstucken in elner Anzahl von aufeinanderfol- 
genden Arbeitsstatfonen verwendet 

[0012] Eine Anzahl von Zuftthrhebeln werden zur 
Bewegung der ZufOhrtragergruppen in longltudinaler 
und vertikaler Rlchtung entsprechend elngesetzt. No-, 
ckengruppen sind Jedem ZufUhrhebel zugeordnet 
und diese werden mechanisch synchronisiert zurTa* 
tigkelt der Presse gedreht 

[001 3] US-A-4 .540,087 zelgt eine Servoantrlebseln- 
richtung mitsteuerbarem ServozufUhrmotor. Der ent- 
sprechende Motor wird zur Bewegung von Trdgem 
entlang von Stangen verwendet. 

Aufgabenstelfung 

[0014] Aufgabe der vorllegenden Erfindung ist es, 
elnen TransferzufOhrer anzugeben, der wahlweise in 
unterschiedlichen Modil betrieben werden kann, und 
auch ein Verfahren zum Betreiben eines TYansferzu- 
fQhrers bereltzustellen, welches gestattet, den Trans- 
ferzufOhrer In Jedem oder in belden Betriebsmodii zu 
betrefben, namlich in einem Nockenantrlebsmodus 
und elnem Servoantriebsmodus, ohne Kolllslon zwl- 
schen elnem beweglichen Teil des TransferzufQhrers 
und elnem beweglichen Teil der Mehrstufenpresse, 
falls elne Abnormality In elner Steuerelnrichtung 
oder einem Steuerslgnalweg auftreten sollte. 

[0015] Diese Aufgabe wird vorrichtungsgemaft 
durch die Merkmale der Anspruche 1 oder 2 geldst. 

[0016] Jede der vorerwShnten Ausbildungen er- 
mdglicht elne Auswahlbarkeit von Nockenan- 
triebs-Betriebsmodus oder Servoantriebs-Betriebs- 
modus elnes Transferzufuhrers in Obereinstimmung 
mit einem Typ von Produkten oder Werkstucken in ei- 



ner gemeinsam betriebenen Mehrstufenpresse. 
Wenn der Nockenantriebsmodus gewShlt 1st, wird irn 
Betrleb der Mehrstufenpresse eine mechanische 
Synchronislerung emeicht, die es nicht nur gestattet, 
die Mehrstufenpresse, sondern auch den Transferzu- 
fdhrer rasch zu betreiben. 

[0017] Sollte die Servoantriebseinrichtung gewahlt 
werden, kann elne ZufOhrrate wle gewunscht erzlelt 
werden, abhfingig von Werkstiicktyp usw. 

[0018]. In den obenbeschriebenen Ausbildungen 
kann es wunschenswert sein, daft welterhln eine 
zwelte Kupplungselnrlchtung vorgesehen und zwi- 
schen der Mehrstufenpresse und der genannten No- 
ckenantiiebseinrichtung angeordnet ist. 

[001 9] Dieses besondere Merkmal gestattet es, dad 
die Mehrstufenpresse von dem TransferzufOhrer ab- 
kuppelbar und allein betreibbar ist. 

[0020] Die Weiterbildung nach Anspruch 4 ermog- 
ftcht, daft ein leichtes WegfOhren des Nockenfolgs- 
gfiedes von dem Zufiihrnocken durch die Schaltan- 
triebseinrichtung die Servoantriebseinrichtung von 
der Nockehantrlebsein richtuntf entkuppelt. Sollte 
eine AbnormaJitdt festgestellt sein, gestattet dies fer- 
ner dem Nockenfblg eg/led, unmittelbar mit dem Zu- 
fiihrnocken In Kontakt zu kommen und unmittelbar 
von dem Servoantriebsmodus in den Nockenan- 
trlebs-Betrtebsmodus umzuschalten, was verhlndert, 
daft ein beweglicher Teil der Mehrstufenpresse mit ei- 
nem beweglichen Teil des TransferzufQhrers koiii- 
dlert Dies bedeutet eine waiters Verbesserung der 
Sicherhelt dieses Systems. 

[0021] VerfahrensmSftlg wird die Aufgabe durch die 
Merkmale der AnsprOche 5 und 6 geldst. 

[0022] Diese ermoglichen eine Auswahlmdgllchkeit 
fUr den Nockenantriebs-Betrlebsmodus und den Ser- 
voantriebs-Betrlebsmodus einfes TransferzufQhrers 
In Abhfinglgkeit der Art von Produkten oder Werkstu- 
cken, die In elner gemeinsam betriebenen Mehrstu- 
fenpresse gepreftt werden. Wenn der Nockenan- 
triebsmodus ausgewahlt wird, wird bel Tdtigkeit von 
Mehrstufenpresse und TransferzufUhrer eine mecha- 
nische Synchronislerung erzielt, die es gestattet, 
nicht nur die Mehrstufenpresse, sondern auch den 
Transferzufuhrer zugig zu betreiben. 

[0023] Sollte die Servoantriebseinrichtung ausge- 
wahlt sein, kann die ZufQhr- bzw. Vorschubrate sofort 
und wie gewGnscht in AbhSngigkelt vom Werkstuck- 
typ oder dgl., eingestellt werden. 

[0024] GemSft einem weiteren besonderen Merk- 
mal der Verfahren zum Betreiben des beschriebenen 
Transferzufuhrers sind zum Pressen von Werkstu- 
cken die genannten Nockenantriebs- und Servoan- 
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trieb8einrlchtungen wahlwelse betrieben, entweder 
urn sine grofle Anzahl von Produkten elner gegebe- 
nen Art fertigzustellen, oder urn unterschiedllche Pro- 
dukte In klelnen Produktionszahlen Jewells mlt der 
genannten Mehrstufenpresse herstelisn zu kfinnen. 

[0025] 1st die Nockenantriebselnrichtung ausge- 
wMhlt, kann der TransferzufQhrer mechanisch syn- 
chronlslert zur Mehrstufenpresse zQglg bawegt und 
dadurch elne gro&e StQckzahl von Produkten elner 
gegebenen Art hergestellt werden. 

[0026] 1st die Servoantrlebselnrlchtung ausgew3hlt, 
kdnnen ZufQhrrate, Zuftthrbewegungsmuster, und 
dgl. so eingestellt werden, wie es gewunscht 1st in 
AbhSnglgkelt von elner Sorte von Werkstucken und 
dgl., um auf dieses Weise elner Herstellungsanforde- 
rung fur unterschiedfiche Produkte In klelnen StUck- 
zahlen Rechnung zu tragen. 

[0027] Es besteht die Mdgllchkelt zum Betreiben 
ded TransferzufQhrere wahlwelse die Servoantrlebs- 
elnrlchtung bei Normalkondftlon Oder die Nockenan- 
triebseinrichtung bei elner In einer Steuerelnrfchtung 
festgestellten Stflrung zu betreiben. 

[0028] Dies erlaubt aus dem Nockenantrlebs-Be- 
triebsmodus In den Servoantriebs-Betriebsmodus 
umzuschalten, um den 2ufuhrhebel mlt der Nocken- 
antriebselnrichtung zu bewegen und gleichzeltlg eine 
meohani8che Synchronlslerung zwlschen der Mehr- 
stufenpresse und dem Zufflhrhebel zu erzlelen, falls 
In elner Steuerelnrlchtung oder einem Steuerslgnal- 
weg, die bzw. der zur Steuerung der Servoantriebs- 
einrlchtung aktiv ist f eine StSrung festgestellt wlrd, 
die bewirken konnte, daR die Mehrstufenpresse und 
der Transferzufuhrer nicht langer synchronlsjert slnd. 
Dieses Merkmal erfaubt es deshalb, einen bewegli- 
chen Teil des Transferzuftlhrers oder eine Werk- 
stQckhalteeinrichtung oder WerkstQcke sicher in eine 
Stand-By-PosltJon zurQckzuziehen, ohne mlt einem 
beweglichen Tell der Mehrstufenpresse oder einem 
Formwerkzeugtell zu kollidieren. 

[0029] Die nachteillge Mdgllchkelt, dafi ein bewegli- 
cher Teil In dem TransferzufQhrer oder eln Werkstuck 
mlt einem beweglichen Teil In der Mehrstufenpresse 
oder einem Formwerkzeug kollidiert und besch'idigt 
werden konnte, ist dadurch beseitigt. 

[0030] Gemaii einem welteren spezlflschen Merk- 
mal der Verfahren gem§fi der voriiegenden Erflndung 
wlrd wahlweise die genannte Servoantriebseinrich- 
tung mit dem TransferzufQhrer in Afleinbetrieb oder 
die Nockenantriebseinrichtung mlt dem Transferzu- 
fuhrer betrieben, der in Synchronlslerung mit der 
Mehrstufenpresse arbeltet. 

[0031] Dieses spezlflsche Merkmal der Erfmdung 
ermdglicht es, dad mlt dem in Alleinbetrleb mit der 



Servoantriebselnrichtung arbeltenden Transferzufuh- 
rer und mlt dessen Anhebeantriebselnrichtung ein 
Versuchsdurchlauf effekbv ausfQhrbar ist zum Eh> 
stellen Jegllcher beweglicher Telle, so dafi bei einem 
nachfolgenden Produktionsablauf in der Mehrstufen- 
presse das Transferleren der WerkstQcke mit dem 
TransferzufQhrer durchfQhrbar 1st, welche dann syn- 
ohron arbeiten. 

[0032] Gemafl einem welteren spezifischen Merk- 
mal der Verfahren der voriiegenden Erfindung wer- 
den Servoantrlebs- und die Nockenantrlebseinrich- 
tungen wahlwelse und unterBerticksfchtlgung der Art 
der Jewells verwendeten Formwerkzeug en betrieben. 

[0033] Dieses spezlflsche Merkmal der voriiegen- 
den Erfindung erhdht den Frelheltsgrad der Verwen- 
dung eines Formwerkzeugs und vereinfacht auch die 
Ausbildung der erforderlichen Formwerkzeuge. 

[0034] Gem3B einem welteren spezifischen Merk- 
mal der Verfahren gemafi der voriiegenden Erfindung 
enthalt die Anhebe-Antriebseinrichtung einen Servo- 
motor und wfrd wahlwelse die genannte Nockenan- 
triebseinrichtung zum Bewegen der genannten Zu- 
fiihr-Tragergruppen oder Transferstangen In deren 
Vorschub- und Rttckzugsrlchtungen betrieben, wSh- 
rend die genannte Anhebe-Antriebseinrichtung wahl- 
weise betrieben wlrd fur die ZufOhrtrSgerguppen Oder 
Transferstangen, falls slch diese in Ihren Anheberich- 
tungen bewegen. 

[0035] Die ZufQhrtragergruppen oder transferstan- 
gen k6nnen In ihren Vorschub- und ROckzugsrich tun- 
gen mechanisch synchron mlt der Mehrstufenpresse 
verstellt werden, wobei elne Bewegung der ZufQhrt- 
ragergruppen oder Transferstangen in einer Anhebe- 
richtung von deren Bewegung In elner anderen Rlch- 
tung isoflert ist. was es gestattet, einen Anhebehub 
fQr diese Komponenten unmlttelbar und wie ge- 
wGnscht einzustellen. 

[0036] Die vorliegende Erflndung ist besser ver- 
stSndlich anhand der folgenden detalllierten Be- 
schrelbung, fflr welche die anhangenden Zelchnun- 
gen bestimmte Illustrative AusfQhrungformen der vor- 
iiegenden Erflndung zelgen. In diesem Zusammen- 
hang Ist hervorzuheben, dad solche AusfQhrungsfor- 
men wie In den anhfingenden Zelchnungen lllustriert 
keinesfalls beabsichtigen, die vorliegende Erflndung 
zu beschranken, sondern nur deren Erklarung bzw. 
deren Verstfindnis zu erieichtern. 

Ausfuhrungsbeisplel 

[0037] In den Zeichnungen zelgen: 

[0038] Fia. 1 elne Perspektivansicht zum lllustrie- 
ren der Gesamtausblldung eines TransferzufQhrors 
einer ersten AusfQhrungsform gemSft der vorllegen- 
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den Erflndung; 

[0039] Flo. 2 eine vergroSerte Perspektlvansicht ei- 
nes Tells urn eine ZufOhrantrlebselnrichtung des 
Transferzufuhrers nach Flo. 1: 

[0040] Fig. 3 eine Seltenansicht elner Struktur ei- 
nes Teils des TransferzufOhrers nach ftoLZ und in 
Richtung des Pfeils I J J in Flp.fl gesehen; 

[0041] Flo. 4 eine vertlkale Querschnlttsansicht 
zum lllustrieren elne9 Berelches der Struktur nach 
Flg.3: 

[0042] Fig. 5 ef ne Perspektlvansicht eines Transfer- 
zufuhrers elner zweiten AusfQhrungsform gemafc der 
•voriiegenden Erflndung; 

[0043] EJfljB eine vergrofierte Perspektlvansicht ei- 
nes Teils des TransferzufQhrers nach Flo, 5 : 

[0044] Fig. 7 eine Seltenansicht eines Teil des 
TransferzufQhrers nach Fig. 6 und gesehen in Rich- 
tung des Pfeiles Vil in Flo. 6: und 

[0045] Fig. 8 eine vertlkale Querschnittsanslcht ei- 
nes Berelches der Struktur nach Fig. 7 . 

[0046] Die Fig. 1 bis Fig, 4 INustrieren einen Trans- 
ferzufOhrer einer ersten AusfQhrungsform gem&fi 
vorliegender Erflndung. Fig. 1 1st eine Perspektlvan- 
sicht der gesamten Ausbfldung eines soichen Trans- 
ferzufQhrers; Fig. 2 1st eine vergrdlierte Perspektlv- 
ansicht eines Berelchs urn eine ZufQhrantriebseln- 
richtung des in Fig. 1 gezeigten TransferzufQhrers; 
Fig. 3 ist eine Seltenansicht eines Teils des Transfer- 
zufQhrers von FJcu2 und wle In Richtung des Pfeiles 
III In Fig, 2 gesehen; und Fig. 4 ist eine vertlkale 
Querschnittsanslcht eines Berelches der Struktur 
nach Fta. 3 . 

[0047] In diesen Figuren umfasst eine Mehrstufen- 
presse 1 eine Vielzahl von Presseneinheiten 1, bis 
1 6 , die Jewells einer Vielzahl von Press- oder Arbelts- 
statlonen zugeordnet sind. 

[0048] Jede der Presseneinheiten 1 t bis 1, umfasst 
efn Bett 1a. eine Vielzahl von Stehern 1b, die ausge- 
bildet sind, urn auf dem Bett 1a zu stehen, sowie eine 
Krone 1c, die querverlaufend auf den Stehem 1c 
sitzt. Die Betten 1a, die den aufeinanderfolgenden 
Arbeltsstationen zugeordnet sind, sind mlteinander 
durch Befestigungselnrlchtungan (nicht gezelgt) In el- 
ner Werkstuckforderrichtung A gekuppelt. Ahniich 
sind die Kronen 1c, die Jewells den aufeinanderfol- 
genden Arbeltsstationen zugeordnet sind, durch Be- 
festigungseinrichtungen (nicht gezelgt) In der Werk- 
stuckforderrichtung A mlteinander gekuppelt.' 

[0049] Das Bett 1a und die Krone 1c in Jeder der 



Presseneinheiten 1, bis 1 a slnd mlteinander fest ver- 
bunden durch nicht gezeigte Zugbolzen, die durch je- 
den der Steher 1b hlndurchgehen. 

[0050] An der Unterseite der Krone 1c ist in Jeder 
der Presseneinheiten 1 1 bis 1 9 ein vertikal bewegll- 
cher Schieber (nicht gezeigt) abgestQtzt und so aus- 
geblldet, daft er durch eine Schieberantriebselnrich- 
tung (nicht gezelgt) vertikal angetrieben werden 
kann, welche Antriebseinrichtung in der Krone 1c un- 
tergebracht ist 

[0051] Derartige Schieber sind auch den Pressen- 
einheiten 1, bis 1 fl zugeordnet. Jeder der Schieber 
besltzt elnen oberen Formwerkzeugteil (nicht ge- 
zeigt), der an elner unteren Flache davon montlert ist. 
An dem Bett 1a ist ein unterer Formwerkzeugteil 
(nicht gezeigt) mittels einer Spannplatte montlert. Die 
oberen und unteren Formwerkzeugteile dlenen zum 
Bearbeiten oder Pressen eines WerkstQcks, das zwi- 
schen sie elngesetzt wfrd, und zwar in jeder der Pres- 
seneinheiten 1 t bis 1 5 . 

[0052] Andererselts Ist die Mehrstufenpresse 1 aus- 
gestattet mlt einem TransferzufQhrer 2, der sich 
durch die Presseneinheiten 1, bis Verstreckt, wel- 
che in Reihe angeordnet sind. 

[0053] Der TransferzufQhrer 2 besltzt ein Paar An- 
hebetrSger 2a, die slch zuelnander parallel und In der 
WerkstQckfdrderrtchtung A erstrecken. Dlese Anhe- 
betrSger 2a sind derart angeordnet, dali sie mlteinan- 
der angehoben und abgesenkt werden konnen, wah- 
rend sie gehalten sind, urn dabei horizontal zu liegen, 
und zwar mit Hilfe einer Anhebeantriebseinrichtung 
3, die Jewells an den Stehern 1b installiert ist, ausge- 
nommen den am weitesten stromaufl legend en Ste- 
her 1b. 

[0054] Jede der Anhebeantrlebseinrlchtungen 3 
hat, wle In Fig. 2 in groGerem Detail gezeigt, ein Sup- 
portglled 3a, das fest verbunden ist mit Jedem der 
Steher 1b und mlt dem die obere Endseite elner ver- 
tikal bewegllchen Anhebestange 3b gleitend abge- 
stQtzt ist. Die Anhebestange 3b, die fttr Jede der An- 
hebeantrlebseinrlchtungen 3 vorgesehen ist, ist mlt 
ihrem unteren Ende an einer oberen Flache Jedes der 
Anhebetrager 2a befestigt Ein oberer Endbereich Je- 
der der Anhebestangen 3b 1st mit elner Zahnstange 
3c geformt, die in Eingriff steht mlt einem Rltzel 3d. 

[0055] Jedes dieser Ritzel 3d ist mlt einem Hebe- 
motor 4 verbunden, der beispielsweise gebildet wird 
durch elnen Servomotor, und zwar Qber eine An- 
trlebsQbertragungselnrlchtung 5, wle ein Schnecken- 
untersetzung8getriebe. 

[0056] Jeder mlt seiner Ausgangswelle nach unten 
orlentierte Anhebemotor 4 ist am Supportglled 3a be- 
festigt und davon abgestQtzt Die Hebemotoren 4 
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slnd betrefbbar zum Drehen der Ritzol 3d, und zwar 
urn jedes normal und entgegengesetzt tiber die 
Transmissionseinrlchtung 5 zu drehen, urn dadurch 
die Anhebestangen 3b zu heben oderzu senken und 
in der Folge auch die Anhebetrager 2a . 

[0057] GemaB Flo. 1 und Flo. 2 1st ein durch einen 
Luftzylinder gebildeter Ausgleichszylinder 2e vorge- 
sehen, der eine Kolbenstange besitzt, deren unteres 
Ende mltjedem der Anhebetrager 2a verbunden 1st, 
um die Anhebetrager 2a nach oben zu zwingen. Der 
Ausgleichszyllnder 3e, der demzufolge ausgebildet 
1st zum AbstUtzen des Gewlchtes der Anhebetrager 
2a, 1st vorgesehen, um die Anhebetrfiger 2a mlt He- 
bemotoren. 4 zu bedlenen, die wegen des Aus- 
gleichszyllnders 3c In Gr&Be und Lelstungslahigkeit 
relativ kiein sein konnen. 

[0056} Die urrtere Flfiche Jedes der AnhebetrSger 2a 
welst FUhrungsschlenen 2b auf, die von deren 
Ungsselten voretehen, um ea zu gestatten, uber Rol- 
len 6a eine Vielzahl von Zufuhrtragem 6 derart abzu- 
stOtzen, dafi sfch dfese in elner Ldngsrichtung der 
Anhebetrager 2a bewegen lessen, welche Richtung 
die WerkstOckzufQhr- oder-fdrderrlchtung A 1st. 

[0059] Fur jede Arbe its station sind zwei solche Zu- 
fuhrtrager 6 einander gegenuberliegend vorgesehen. 
Quer zu diesen 1st eine- Querstange 7 abnehmbar 
montlert, die slch senkrechtzur WerkstQckfOrderrlch- 
tung A erstreckt, um einen Zwlschenraum zwlschen 
den Anhebetragern 2a zu UberbrOcken. Jede solche 
Querstange 7 hat eine Vielzahl abnehmbar getrage- 
ner WerkstOck-Halteeinrichtungen 6, von denen jede 
belsplelswelse gebildet sein kann durch eine Vaku- 
um-Schale, die eine Vielzahl von WerkstQcken (nicht 
gezelgt) tragi 

[0060] Benachbarte ZufQhrtrager 6 an Jedem der 
Anhebetrager 2a sind mltelnander verbunden durch 
einen Verblndungsstab 6b, so daft sle voneinander in 
WerkstQckfdrderrichtung A mltelnem Zwlschenraum 
beabstandet sind, der identlsch 1st mlt elnem Zwl- 
schenabstand der in Reihe verbundenen Arbeltssta- 
tionen Oder Presseneinheiten 1 1 bis 1 B . DieZufuhrtri- 
ger 6 sind in WerkstQckfdrderrichtung A mrteinander 
bewegbar. Die an der am weltesten stromauf llegen- 
den Seite angeordneten ZufGhrtrager 6 slnd Jewells 
mlt dem aktlven Ende eines Zufuhrhebels 10a Uber 
einen Lenker 9 verbunden, wobei der Zuftihrhebel 
10a zu elner ZuffihfBntriebseinrichtung 10 gehdrt. 

[0061] Die ZufiJhrantriebseinrichtung 10 ist an den 
stromaufliegenden Enden der Mehrstufenpresse 1 
angeordnet (oder an den stromabliegenden Enden 
davon) und besitzt einen Zufuhrkasten 10b, der an el- 
ner SeltenflSche der Krone 1c in der Presseneinheit 
1 1 6der1 c befestlgt ist. 

[0062] Ern Zufuhrkasten 10b ist filr jeden der Anhe- 
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betr£ger 2a vorgesehen und enthSIt eine Nockenan- 
triebseinrfchtung 12 sowle eine Servoantriebselnrich- 
tung13. 

[0063] Die Nockenantrfebselnrifchtung 12 ist zum 
mechanlschen Antrelben jedes der AnhebetrSger 2a 
mlt elnem Nockenmechanlsmus ausgebildet und ist 
gekuppelt mlt einer Schlebeantrlebsefnrichtung, die 
In der Krone 1c angeordnet Ist, und zwar uber eine 
Antriebskraft-Abnehmeefnrichtung 14 an der Selten- 
fliche der Krone 1c fn der Presseneinheit 1, (oder 



[0064] Die Antriebskraft-Abnehmeelnrlchtung 14 
enthait eine Antrlebskraftabnahmewelle 14a, die aus- 
gebildet Ist zum Ablelten von Antriebsieistung aus der 
Sch le bea n trl ebse in rlchtu ng . Ei ne Ku ppiungswelle 
14c ist mit der Antriebsleistungs-Abnahmewelle 14a 
Dber ein Paar KegelrSder 14b verbunden. Eine Aus- 
gangswelle 14e ist tiber ein Paar KegelrSder 14d mit 
der Kuppfungswelle 14c verbunden. Die Kupplungs- 
welle 14c welst in ihrem Mittelabschnitt eine Kupp- 
lung 15 auf, mit der die Obertragung der Antriebsieis- 
tung ein- und ausgeschaltet warden kann. 

[0065] Mit der Ausgangswelle 14e In der Antrlebs- 
leistungs-Ableiteinrichtung 14 Ist eine Nockenwelle 
12a In der Nockenantnebselnrichtung 12 Ober Zahn- 
radsStze 16 verbunden, so daft die von der Schlebe- 
antrlebseinrichtung In der Mehrstufenpresse 1 abge- 
leltete Antriebsieistung bewirken kann, daft die No- 
ckenwelle 12a synchron mlt elner TStigkelt der Mehr- 
stufenpresse 1 gedreht wlrd. 

[0066] Die Nockenwelle 12 ist so abgestutzt, daft 
sie sich parallel mlt einer Supportwelle 11 erstreckt, 
welche die Baslsendseite des Zuftihrhebels 10a ab- 
sttitzt. Mit der Nockenwelle 12 1st ein Paar ZufUhrno- 
cken 12b fast verbunden, von denen Jeder einen po- 
sltiven Bewegungs- oder RQckstelinocken urnfa&t. 
Ein Paar Schalthebel 18a und 1 8b v die eine Schalthe- 
beleinrichtgng 18 bllden,.sind vorgesehen, um ihre 
aktlven Enden in und auBer Kontakt mit den Zu- 
fOhrnocken 12b zu brtngen, 

[0067] Gemaft FJa. 4 hat der ZufQhrhebel 1 0a an el- 
ner Seltenflache seiner Basisendseite einen hohlen 
Zylinder 1 0c, der nach au&en vorsteht und der an sei- 
ner Umfangsoberflache mit elnem Paar ringformlger 
Nuten 10d geformt ist, In denen die Basisendseiten 
der Schalthebel 18a und 18b uber Kanalbuchsen 10e 
jeweils drehbar abgestutzt sind, so dad sie ver- 
schwenkt werden k6nnen. 

[0068] GemaR Flo. 2 und Flo. 3 sind mit den Basis- 
bereichen der Schalthebel 18a und 18b die aktlven 
Enden von Kolbenstangen 19a schwenkbar gekop- 
pelt, die in zwei Schaiteinrichtungen 19 enthalten 
sind, die Jeweils fur die beiden Schalthebel 18a und 
18b vorgesehen slnd. 
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[0069] Jede der Schaltelnrlchtungen 19 wlrd gebil- 
detdurch einen Flulddruckzylinder wie einen Hydrau- 
llkzylinder, der elnen Zylinderberelch 19b besltzt, der 
schwenkbar montlert ist an der vorerwahnten Selten- 
fiache der Basisendseite des Zufuhrhebels 10a. Die 
EJnrichtungen 18 und 19 sind so angeordnet, dad ein 
Schwenken der SchaJthebe! 18a und 18b durch die 
Schalteinrichtung 19 bewirkt, daft sich deren aktive 
Enden zueinander hln und voneinander weg bewe- 
gen, was weiterhln bewirkt, daft an diesen aktiven 
Enden abgestGtzte Nockenfolgeglleder 18c der 
Schalthebe! 18a und 18b bewegbarsind, um drei un- 
terach/edliche Posltlonen elnzunehmen, d.h. 1.), um 
mlt der Umfangsfifiche des ZufQhmockens 12b in 
Kontakt zu kommen, 2.), um von der Umfangsflache 
des Zufuhrnockens12b geringfQglg beabstandet zu 
warden, und 3.), um voneinander mit einem Abstand 
beabstandet zu warden, der grader ist als der Maxl- 
maldurchmesser des ZufQhmockens 12b. 

[0070] Gernaft Flo. 1 bis Flo. 3 ist die Basisendseite 
des ZufUhrhebels 1 0a mlt einer Servoantriebseinrlch- 
tung 13 uber ein Segmentzahnrad 20 verbunden. 

[0071] Die Servoantrlebseinrichtung 13 umfaftt el- 
nen Zufuhrmotor 21 , der durch einen an den Nocken- 
kasten 10b montierten Servomotor geblldet wird, der 
elne Ausgangswelle 21a aufWeist Die ZufQhrmo- 
tor-Ausgangswelle 21a trSgt in etwa in der Mitte eine 
Kupplungseinrichtung 24 und hat an ihrem Aus- 
gangsende ein RItzel 22, das dort befestigt Ist und mit 
dem Segmentzahnrad 20 kfimmt. 

[0072] Das Segmentzahnrad 20 hat die Form elnes 
Halbkrelses und ist zentriert auf das Drehzentrum 
des ZufOhrhebels 10a. Es Ist an der Basisendseite 
des ZufQhrhebels 10a befestigt und dabei zwischen 
den Zinken einer dort vorgesehenen Gabelung 10f 
angeordnet. 

[0073] Nachstehend wlrd ein Verfahren zum Betrei- 
ben des Transferzufuhrers 2 erklart, der ausgeblldet 
Ist wie blsher beschrieben. 

[0074] Bel elnem ersten Betriebsmodus wird der 
TransferzufQhrer 2 so betrieben, daft die Anhebetra- 
ger 2a in ZufQhrrichtung In einem Nockenantriebsmo- 
dus und in der Anhebericbtung In elnem Servoan- 
trlebsmodus verstellt werden. Bel diesem Betriebs- 
modus des Transferzufuhrers 2 wlrd dfe Schaltein- 
richtung 19betatjgt, um die aktiven Enden derSchalt- 
hebel 18a und 18b in der Schalthebeleinrichtung 18 
zueinander zu bringien. Dann werden die Nockenfol- 
geglleder 18a auf den aktiven Enden der Schalthebel 
18a und 18b mit der Umfangsflache des Zufuhrno- 
ckens 12b in Kontakt gebracht. Ferner wird die Kupp- 
lung 24 bet&tigt, um den ZufQhrhebel 10a von dem 
Zufuhrmotor 21 zu trennen, und eine Obertragung ei- 
ner Antriebsleistung zwischen der Servoantriebsein- 
richtung 13 und dem ZufQhrhebel 10a zu verhlndem. 
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[0075] Wenn in diesem Status die Mehrstufenpres- 
se 1 zu arbeiten beglnnt, wird von der Mehrstuferv- 
presse 1 durch die Antrlebsleltungs-Abnahmeeinrich- 
tung 14 Antriebsleistung abgenommen, um auch den 
Betrieb der Nockenantrtebselnrichtung 12 sypchron 
mlt dem Betrieb der Mehrstufenpresse 1 zu begln- 
nen, wahrend die Anhebeanfrlebseinrichtung 3 zu ar- 
beiten beglnnen unter Steuerung durch elne nicht ge- 
zeigte Steuerelnrlchtung, und zwar synchron mit der 
Operation der Mehrstufenpresse 1. 

[0076] WerkstQcke werden in die Mehrstufenpresse 
1 von deren stromaufliegender Selte eingefDhrt und 
dann durch die Werkstuck-Halteefnrlchtung 8 auf der 
am weitesten stromauf llegenden Querstange 7 ge- 
tragen. 

[0077) Wenn dann die Anhebetrager 2a durch die 
Anhebeantrlebseinrichtung 3 gehoben sind, um die 
WerkstQcke bis auf elne ArbeltsstQck-Fdrderh6he 
(Durchgangsllnle) anzuheben, sind die ZufQhmocken 
12 betrelbbar, um auf die Schalthebel 18a und 18b 
einzuwirkeri, und die ZufQhrhebel 1 0a zu schwenken, 
damit sich deren aktive Enden nach unten bewegen. 

[0078] Dadurch werden Qber die Lenker 9 die auf 
den Anhebetrfigerri 2a abgestQtzten ZufuhrtrSger 6 
bewegt und stromab vorw§rts gebracht, um die sich 
quer Uber sie hinweg erstreckenden Querstangen 7 
zu bewegen und stromab vorwarts zu fQhren. Dabei 
werden die von der WerkstGckhalteelnrichtung 8 auf 
der am weitesten stromaufllegenden Querstange 7 
getragenen WerkstQcke Uber die erste Arbeitsstation 
bewegt, wShrend die In einer Arbeitsstation von einer 
anderen Querstange der WerkstOckhalteeinrichtung 
8 getragenen WerkstQcke Ober die nachste Arbeits- 
station bewegt werden. Danach bewirkt ein Absen- 
ken der Anhebetrager 2a mit der Anhebeantriebsein- 
richtung 3, da& die WerkstQcke an den Werk- 
stQck-Halteelnrichtungen 8, die sich gerade oberhalb 
irgendeiner Arbeitsstation befinden, abgesenkt und 
In die Jeweiiige Arbeitsstation eingefDhrt werden. 

[0079] Wenn danach die WerkstQck-Halteeinrich- . 
tung 8 die WerkstQcke frelglbt, werden dfe Anhebe- 
trager 2a mlt der Anhebeantriebselnrichtung 3 wieder 
angehoben. Dann werden die ZufOhmocken 12b an- 
getrlehen, um die ZufQhrhebel 10a so zu schwenken, 
daft sich ihre aktiven Enden stromauf bewegen, und 
dadurch die Zufuhrtrager.6 In eine Stand-By-Posltlon 
stromauf zu versetzen und zurQckzustellen . 

[0080] Dann werden die Schieber der Pressenein- 
heit 1 f bis 1 8 Jewells mittels elnes Schlebeantriebs- 
mechanismus in der Krone 1c abgesenkt, um es zu- 
zulassen, daft die in Jede Arbeitsstation efngefuhrten 
WerkstQcke gepre&t und dadurch darin geformt wer- 
den. 

[0081] Sobald dfe Schieber beglnnen, mit den ge- 
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prefiten und dadurch geformten WerkstOcken wleder 
hochzutahren. wirken die Zufuhmocken 12b erneut 
aufdleZufGhrhebel 10a ein, umesden ZufOhrtrSgern 
6 zu erlauben , waiter stromauf bewegt zu warden und 
in Ihre Ausgangsposltlonen zurOckzukehren, In de- 
nen die WerkstOckhalteeinrichtung 8 fOrJede Arbeits- 
station betatlgt wird, urn neu eingefQhrte WerkstOcke 
und auch diejenigen WerkstOcke zu tragen, die ge- 
preftt und dadurch geformt wurden rndavorllegenden 
Arbeltsslationen Oder In der vorhergehenden Arbeits- 
station. 

[0082] WShrend die WerkstOcke auf diese Welse 
transferlert werden, ist die Operation der Zuf0hrtr3- 
ger 6 In deren Zufuhrrichtung In dem Transferzufuh- 
rer 2 mechanlsch synchronlslert mlt der Operation 
der Mehrstufenpresse 1. Dies verhindert, dad ir- 
gendeiner der bewegllchen Telle einschlieftlich elnes . 
Prefiformwerkzeugteils in der Mehrstufenpresse 1 
und irgendeiner der bewegllchen Telle wie die Quer- 
stangen 7 und die WerkstOckhalteefnrichtung 8 In 
dem TransferzufQhrer 2 mltelnander kollldleren, falls 
die Mehrstufenpresse aus irgendeinem Grund, z.8. 
zufolge eines Notfalls, angehaiten wird. 

[0083] Ein Nockenantriebssystem wie das soeben 
beschriebene, mit dem die Mehrstufenpresse 1 und 
der TransferzufOhrer 2 mechanlsch synchronisiert 
slnd zum Betrelben des TransferszufOhrefrs 2, gestat- 
tet es, den Transferzufuhrer 2 mit erh6hter Ge- 
schwindigkelt zu betatigen und ist deshalb besonders 
zweckmiftlg, um eine grofte StOckzahl von Produk- 
ten elner gegebenen Art herzustefien. 

[0084] In elnem zweiten Betriebsmodus wird der 
TransferzufQhrer 2 derart betrieben, dad Jeder der 
Anhebetrdger 2a sowohl in der Zufuhr- als auch in 
den Anheberichtungen in einem Servoantriebsmo- 
dus betatlgt wird. In dlesem Betriebsmodus fOr den 
Transferzufuhrer 2 wird die Schaltelnrlchtung 10 be- 
tatigt, um die aktiveri Enden der Schalthebel 1 8a und 
18b etwas voneinander zu offnen und die an deren 
aktiven Enden abgestOtzten Nockenfolgegiieder 18c 
gerlngfOgig von der UmfangsflSche des ZufQhmo- 
ckens 12 zu beabstanden.Auch wird der ZufOhrmo- 
tor 21 durch die Kupplungseinrichtung 24 mlt dem 4 
ZufOhrhebel 10a verbunden, um es zu gestatten, Je- 
den der ZufUhrhabel 10a durch die Servoantrtebsein- 
rlchtung 13 anzutreiben. 

[0085] in dlesem Status konnen WerkstOcke in die 
Mehrstufenpresse 1 von deren stromaufliegender 
Selte eingefOhrt warden, die durch die Werkstuckhal- 
teeinrlchtung 8 auf der am weitesten stromauflie gen- 
den Selte beflndfichen Querstange 7 getragen war- 
den. 

[0086] Wenn dann die Anhebetrdger 2a durch die 
Anhebeantrtebseinrichtung 3 hochgefahren warden, 
um die WerkstOcke bis auf efne Werkst0ckf6rderhahe 



(Durchgangsllnle) anzuheben, wird der Zuftlhrmotor 
21 In Jeder Servoantriebselnrichtung 13 synchron mit 
der Tatlgkelt der Mehrstufenpresse 1 angetrfeben, 
um das Ritzel 22 und das Segmentzahnrad 20 zu 
drehen. Dadurch werden die ZufUhrhebei 10a ver- 
schwenkt, um Ihre aktiven Enden nach stromab zu 
bewegen. 

[0087] Die auf den AnhebetrSgem 2a abgestOtzten 
ZufOhrtrager 6 warden somlt durch die Lenker 9 be- 
wegt und nach stromab vorwSrts gefOhrt, um die sich 
quer Ober sie erstreckenden Queretangen 7 zu bewe- 
gen und nach stromab vorwarts zu fttrdern. Die durch 
die WerkstOckhalteeinrichtung 8 auf der am weites- 
ten stromaufliegenden Querstange 7 getragenen 
WerkstOcke werden Ober die erste Arbeltsslation be- 
wegt, wShrend die von den WerkstOckhalteefnrich- 
tungen 8 auf der Querstange oberhalb Irgendeiner 
Arbeitsstation getragenen WerkstOcke bis Ober die 
nachste Arbeitsstation bewegt werden. Danach be- 
wlrkt ein Absenken der AnhebetrSger 2a mit der An- 
hebe-Antrlebseinrichtung 3, daft die oberhalb ir- 
gendeiner Arbeitsstation an der WerkstOckhalteein- 
richtung 8 befindllchen WerkstOcke abgesenkt und In 
die Jeweillge Arbeitsstation elngefOhrt werden. 

. [0088] Wenn danach die WerkstOckhalteelnrlchtung 
6 die WerkstOcke freigegeben hat, werden die Anhe- 
betrSger 2a mlt der Anhebeantriebseinrtchtung 3 an- 
gehoben. Es werden dann die Zufuhrmotoren 21 an- 
getrleben, um die ZufOhrhebel 10a so zu verschwen- 
ken, daft sie ihre aktiven Enden nach stromauf bewe- 
gen. Dadurch werden die ZufOhrtrgger 6 nach strom- 
auf versetzt und zurQckgesteilt, so daft jeder in einer 
Stand-By-Posltlon anhfilt 

[0089] Danach werden die Schieber fur die Pres- 
senelnhelten 1 fl bis 1 a abgesenkt mit dem Jeweillgen 
Schlebe-Antriebsmechanismus in der Krone 1c, um 
es zu gestatten, daft die in jede Arbeitsstation elnge- 
fOhrten WerkstOcke gepreftt und dadurch darln ge- 
formt werden, 

[0090] Sobald die Schieber beginnen, mit den ge- 
praftten und dadurch geformten WerkstOcken nach 
oben zu steigen, greifen die ZufOhrmotoren 21 emeut 
an den ZufOhrhebeln 10a an, damlt die ZufOhrtrager 
6 welter nach stromauf bewegt und In Ihre Ausgangs- 
posltlonen zurQckgesteilt werden, in denen die Werk- 
stuckhafteeinrichtungen 8 fur jede Arbeitsstation be- 
tatigt werden, um die neu elngefOhrten WerkstOcke 
zu Obernehmen, und auch die gepreftten und da- 
durch in den vorhergehenden Arbeitsstationen oder 
in der vorhergehenden Arbeitsstation geformten 
WerkstOcke. 

[0091] Wahrend WerkstOcke auf diese Weise trans- 
feriert werden, werden auch die ZufOhmocken 12b In 
der Nockenantriebseinrichtung 12 synchron zur T8- 
tlgkeit der Mehrstufenpresse 1 gedreht. Jedoch ist 
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die Schalteinrichtung 19 betitigt, urn die aktiven En- 
den der Schalthebel 16a und 18b etwas voneinander 
zu offnen, so daft die Nockenfolgegiieder 18c gering- 
fugig von der UmfangsflSche des ZufOhmockens 12b 
beabstandet s(nd, was vermeldet, daft elne Drehung 
des ZufOhmockens 12b auf den ZufOhrhebel 10a 
Gbertragen wird, wodurch verhindert wlrd, daft die 
ZufOhrhebet 10a mechaniscb angetrleben werden. 

[0092] O.bwohl die vorhergehende Beschreibung 
sich auf das Fordern und Ttansferleren von WerkstO- 
cken alfeine von elner Arbeltsstation zu elner ande- 
ren dUrch Antrelben der Anhebetrager 2a sowohl in 
Zufiihrw als auch In Anheberichtungen mlttels dbr Ser- 
voantrlebselnrichtung 13 und der Anhebeeinrlchtung 
3 konzentriert war, kdnnen es bestlmmte Umstande 
erfordern, die Art der In der Mehrstufenpresse 1 zu 
formenden Werkstucke zu wechseln. Dies erfbrdert 
es, Formwerkzeugtelle auszuwechseln, und ggfs. 
elne Querstange 7, zusammen mil benutzen Form- 
werkzeugen und Werksttickhalteeinrichtungen 8, aus 
der Mehrstufenpresse 1 herauszuffirdern und.gegen 
Formwerkzeuge und Werksttickhalteeinrichtungen 8 
zu tauschen, die abgestlmmt slnd auf die Art der 
WerkstOcke, die als nSchstes zu tbrmen sind, wobel 
es auch erforderlich seln kann, die Zufdhr- und/oder 
Anhebehtibe In gielcher Weise zu andern. 

[0093] Die Wahi eines Servoantriebsmodus und 
-systems ftir einen solchen UmStand gestattet es bei 
Verwendung einer Steuereinrichtung, elnfach elne 
voriaufige Elngabe fOr elnen Zuftihr- und/oder einen 
Anhebehub vorzunehmen, zur Anpassung an die 
neue Art der zu formenden WerkstOcke, und auch nur 
elnen Eingrlff bei der Servoantrlebseinrichtung 13 
und/oder der Hebe-Antrlebselnrlchtung 3 vorzuneh- 
men r urn die zukOnftlg benotlgten ZufUhr- und/oder 
Hebehube einzustellen. Es besteht keine Notwendig- 
kelt, Komponenteo wle Nocken in dem Nockenan- 
trlebssystem fOr diesen Modus des TransferzufOhrers 
2 auszutauschen und die dafUr notwendigen UmrOst- 
operatlonen in Kauf zu nehmen. Deshalb ist die Aus- 
wahl des Servoantriebsmodus und -systems zweck- 
mdftlg zur Herstellung von Produkten In klelnen 
StOckzahlen und mit weiten Abwandlungen, wofOr 
Formwerkzeuge hiufig zu andern slnd. 

[0094] Wenn hingegen der Servozufilhrmodus und 
das "-system" verwendet werden zum Bewegen der 
AnhebetrSger 2a sowohl in der ZufUhr- als auch In 
Anheberichtungen, wobei es dies gestattet, die Zu- 
fiihr- und Hebewege umgehend zu andern, dann 
kann die Mtiglichkelt eintreten, daft -Mehrstufenpres- 
se 1 und TransferzufOhrer 2 in ihrer TStlgkelt asyn- 
chron warden, und daft dann eln beweglicher Tell der 
Mehrstufenpresse 1 und ein beweglicher Teil des 
TransferzufOhrers 2 mfteinander koliidieren. 

[0095] Wenn beim Servoantriebsmodus in einem 
Steuerslgnaiweg elne Abnormality oder Storung auf- 
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treten sollte, wahrend die Anhebetrager 2a sowohl In 
der Zuftihr- als auch in Heberlchtungen bewegt wer- 
den, dann wird aus dem Servoantriebsmodus unmit- 
telbarumgeschaltet in den Nockenantriebsmodus fur 
die Anhebetrfiger 2a, die slch In der Zuftihrrichtung 
bewegen, so daft es zu kelner Kolllslon beweglicher 
Telle kommt. 

[0096] Wenn n^mlich die Anhebetrager 2a in Zu- 
fOhrrichtung durch die Servoantrlebssteuerung be- 
wegt werden, ist berelts erwahnt worden, daft die ak- 
tiven Enden der Schalthebel 1.8a und 18b voneinan- 
der gefiffnet sind, urn die Nockenfolgeglieder 18c ge- 
rlngfugig von der Umfangsflache des Zufuhrnockens 
12b in Jederder Nockenantrlebselnrichtungen 12 ab- 
zuheben. Wenn In dlesem Status elne Abnormalitat 
Oder Storung festgestellt wlrd, z.B. durch elne oder In 
einer bereits fruher beschriebene Steuerelnrlchtung, 
wlrd ein abgegebenes Abnormalitatssignal verwen- 
det, um In der Schalteinrichtung 19 die Kolbenstange 
19a des Flulddruckzylinders 19b auszufahren. Dies 
bewlrkt, daft die Nockenfolgeglieder 18c unmittelbar 
InKontaktmltdem ZufOhrnocken 12b In Jederder No- 
ckenantriebsefnrichtungen 12 kommen. Die Kupp- 
Iungselnrichtung24 wlrd dann gefost, um den ZufOhr- 
hebel 10a von dem ZufOhrmotor 21 zu losen und elne 
Kraftubertragung zwlschen diesen beiden zu unter- 
brechen. 

[0097] Danach bewlrken die ZufOhrnocken 12b ei- 
nen Antrleb und eine Bewegung der Zuftihrtrager 6 
synchran ziir T^tigkelt der Mehrstufenpresse 1, wo- 
durch verhindert wird, daft im Falle elner Abnormali- 
tat oder einer Starting in einer Steuerelnrichtung Oder 
in einem SlgnalUbertragungsweg ein beweglicher Tell . 
der Mehrstufenpresse 1 mlt einem beweglichen Teil 
des TransferzufOhrers 2 kollidiert 

[0098] Zusatzlich zum Betreiben der Mehrstufen- 
presse 1 und des TransferzufOhrers 2 gemeinsam 
und wie vorstehend beschrteben, d.h., beim Betrei- 
ben des TransferzufOhrers 2 zugeordnet zur Mehr- 
stufenpresse 1 zum Fortnen von WerkstOcken, kdn- 
nen dlese beiden Baugruppen nach elner Separation 
Jewells auch einzefn betrieben werden, wie dies erfor- 
derlich sein kann, wenn Formwerkzeuge in der Mehr- 
stufenpresse 1 auszutauschen sind, oder wenn 
Querstangen 7 In dem TransferzufOhrer 2 auszutau- 
schen slnd. 

[0099] Wenn im besonderen die Mehrstufenpresse 
1 allein zu betreiben 1st, dann sollte die Kupplungs- * 
einrichtung 5 an den Antrlebsleistungs-Ableltungs- 
einrichtungen 14 gefost werden, um die Schlebean- 
trieb8einrichtung in der Mehrstufenpresse 1 von der 
ZufOhrantrlebselnrlchtung 12 In dem TransferzufOh- 
rer 2 zu trennen. 

[0100] Da dann die Nockenwellen 12a In der ZufUhr- 
antriebseinrichtung 12 durch keine Elnrfchtungen ge- 
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dreht werden, bewlrkt auch die welterhln betriebene 
Mehrstufenpresse 1 nicht mehr, daft der Transferzu- 
fuhrer 2 betrieben wird, was es gestattet, die Mehr- 
stufenpresse 1 alletnezu betreiben. 

[0101] Der Transferzufiihrer 2 kann ausgebifdet 
sein, urn ebanfalls alleine zu arbelten, wenn dfe 
Kupplungseinrichtung 15 geldst fst, und zwar durch 
welteres Elnwlrken auf die Schaltefnrichtung 19, urn 
die aktlven Enden der Schalthebel 18a und 18b bis 
zu elnem Ausmaft relativ zuelnander zu 6ffnen, bei 
dern die Nockenfolgeglieder 18c an dlesen aktiven 
Enden voneinander mlt elnem Abatand beabstandet 
afnd, der grafter ist als der Maxlmaldurchmesser des 
ZufOhrnockens 12b in jeder Zufuhrantriebselnrich- 
tung 12. 

[01 02] Dann wird die Kupplungseinrichtung 24 beta- 
tlgt, um eine Verblndung vom ZufQhrmotor 21 zum 
Ritzef 22 und zum Segmentzahnrad 20 herzustellen, 
damit der Zuftihrtiebel 10a in der ZufOhrrlchtung ver- 
schwenkt wird. Der Transferzufuhrer 2 kann demzu- 
folge in dem Servoantriebsmodus aflein betrieben 
werden, wobel die Hebeantriebseinrichtungen 3 die 
Anhebetrager 2a anheben und absenken. 

[0103] Es ist hervorzuheben, daft efn Einzel- oder 
Isolierbetrieb dee TransferzufOhrers 2 zweckm§ftig 
ist bei elnem sogenannten Versuchsdurchiauf zum. 
Oberprufen, ob eine ausgetauschte Querstange 7 
oder eine ausgetauschte WerkstGckhalteelnrichtung 
8 mit dem Schieber Oder elnem Formwerkzeug in der 
Mehrstufenpresse 1 kollidiert. 

[0104] Unter Bezuonahme auf die Fig. 5 bis Fia^ 8 
wind nun erne zweite AusfOhrungsform der voriiegen- 
den Erflndung ertautert, angewendet auf eine modu- 
lartlg strukturierte Transferpresse, wie zuvor be- 
schrieben. 

[0105] Ffq. 5 Ist eine Perspektivansicht der gesanv 
ten Ausbildung eines Transferzufuhrers; 

[0108] Fig. 6 ist eine vergrdfterte Perspektivansicht 
eines wichtigen TelJbereichs um eine ZufQhrantriebs- 
elnrlchtung des TransferzufOhrers nach Fig. 5; Fla. 7 
Ist eine Seltenanslcht eines Tails des Transferzufuh- 
rers nach Fla. 6 und In Richtung des Pfeils VII in 
Ffq. 6 gesehen; und Fla, 8 ist eine verttkale Quer- 
schnittsansicht eines Abschnitts der Struktur nach 

[01 07] In diesen Figuren werden dieselben Bezugs- 
zeichen verwendet wie In den Flo. 1 bis Fla. 4 . um 
dieseiben Komponenten Oder Telle hervorzuheben 
wie bei der ersten AusfOhrungsform, so daft eine wie- 
derholte Detallbeschrelbung diesbezQglich unterlas- 
sen werden kann. 

[01 08] In diesem TrahsferzufQhrer 2 Ist eine einzige 



B4 2007.04.05 

Schaltantrlebselnrlchtung 119 vorgesehen, die elnen 
doppelt wlrkenden Zylinder enthfilt, um eine Schalt- 
efnrichtung zu konstftuieren, wie sie bereits vorste- 
hend beschrleben wird zum Elnwlrken auf die Schalt- 
hebel 18a und 18b. 

[0109] GemSft Fla. 7 hat die Schalteinrichtung 119 
im besonderen einen Zyiinderabschnitt 119b, der an 
einer Baslsendseltenflache des Zufuhrhebels 10a 
befestlgt Ist, und ein Paar Kolbenstangen 119a, von 
denen Jeweils eine von dem Zyiinderabschnitt 119b 
nach oben und nach unten vorsteht. Die oberen und 
uriteren Enden dleser nach oben und unten vorste- 
henden Kolbenstangen 119a sind Jeweils mit den Ba- 
slsenden der Schalthebel 18a und 18b verbunden. 
Wenn die Kolbenstangen 119a ausgefahren bzw. ein- 
gefahren werden, bewirken sle, daft die aktiven En- 
den der Schalthebel 18a und 18b elnander angend- 
hert oder gedffnet warden, um die Nockenfolgeglie- 
der 18c auf elnander zu oder voneinander weg zu be- 
wegen oder diese in oder aus einem Kontakt mlt der 
profifierten Peripherie des ZufOhrnockens 12b zu 
bringen. 

[0110] Der TransferzufOhrer 2 dleser Ausftthrungs- 
form arbeltet wie nachstehend beschrieben. 

[0111] Normalerwelse, oder um die Anhebetrager 
2a In dem Servoantriebsmodus zu bewegen, hMJt die 
Schalteinrichtung 119 die aktiven Enden der Schalt- 
hebel 18a und 18b relativ zuelnander gedffnet Die 
Nockenfolgeglieder 18c an den aktiven Enden der 
Schalthebel 18a und 18b sind dann gerfngfQgig von 
der UmfangsoberflSche des ZufOhrnockens 12b ab- 
gehoben. 

[0112] Bei diesem Status konnen Werkstucke von 
der stromaufliegenden Seite in die Mehrstufenpresse 
1 eingefQhrt werden, die dann von der Werkstuckhal- 
teelnrichtung 8 auf der am weltesten stromaufliegen- 
den Querstange 7 gehalten werden. Nachdem die 
Anhebetr§ger 2a durch die Anhebeantriebselnrlch- 
tung 3 nach oben gefahren sind, um die WerkstOcke 
bis . auf eine WerkstQck-F6rderh6he (Durchgangsli- 
nle) anzuheben; wird der ZufQhrmotor 21 In jeder der 
Servoantriebselnrichtungen 13 synchron zur T§tig- 
keit der Mehrstufenpresse 1 angetrieben, um das Rlt- 
zel 22 und das Segmentzahnrad 20 zu drehen und zu 
bewirken, daft Jeder Zufuhrhebel 10a mlt seinem ak- 
tiven Ende nach stromab verschwenkt. 

[0113] Die auf den Anhebetrfigem 2a abgestutzteh 
Zufuhrtrager 6 werden Uber die Lenker 9 stromab 
vorwdrts bswegt, um auch die Querstangen 7, die 
slch quer Qber sle erstrecken, nach stromab zu bewe- 
gen und vorwarts zu fiihren. Die von den WerkstOck- 
halteelnrichtungen 8 auf der am weitesten stromauf- 
liegenden Querstange 7 getragenen Werkstucke 
werden Uber die erste Arbeltsstation bewegt, w§h- 
rend in einer anderen Arbeltsstation durch die Werk- 
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stUckhalteeinrichtung 6 auf der Querstange getrage- 
ne WerkstUcke Qber die nachste Arbeltsstation be- 
wegt werdan. Das nachfblgende Absenken der An- 
hebetrager 2a mlttels der Hebeantrlebseinrichtung 3 
bewlrkt, daft dfe oberhalb Arbeitsstationen an Werk- 
stuekhalteelnrichtungen 8 gehaltene WerkstUcke ab- 
gesenkt und in diese Arbeltsstation eingefuhrt war- 
den. 

[0114J Nach dem Freigeben der WerkstQcke durch 
die WerkstOckhalteeinrichtung 8 werden die Anhebe- 
tr§ger 2a durch die Hebeantriebselnrichtung 3 ange- 
hoben. Die Zufuhrmotoren 21 sind angetrleben, um 
dfe Zufuhrhebel 1 0a so zu schwenken, daft deren ak- 
tive Enden slch nach stromauf bewegen und die Zu- 
fUhrtrager 6 versetzen und rOcksteqllen nach strom- 
auf, bis dfese an etner Stand-By-Position anhalten. 

[0115] Dann warden die Schieber fDr die Pressen- 
einhelten 1 t bis 1 a Jewells durch einen Schieberan- 
trfebsmechanlsmus in der Krone 1c abgesenkt, um 
as zuzulassen, daft die Jn Jede Arbeltsstation einge- 
fUhrten WerkstQcke gepreftt und dadurch dann ge- 
formt werden. 

[0116] Sobald die Schieber beglnnen, mit dem ge- 
praftten und dadurch geformten WerkstUcken wleder 
nach oben zu gehen, dann grelfen die Zufuhrmotoren 
21 erneut an den ZufUhrhebeln 10a an, damit die Zu* 
fuhrtrager 6 welter stromauf bewegt werden und In 
Ihre Ausgangsposltlonen zuruckkehren, wo die Werk- 
stackhalteelnrichtung 8 fQr Jede Arbeltsstation beta- 
tigt wlrd, um neu elngefflhrte WerkstUcke zu grelfen 
und auch die WerkstUcke zu grelfen, die in den vor- 
hergehenden Arbeitsstationen oder in der vorfterge- 
henden Arbeltsstation gepreftt und dadurch geformt 
wurden. 

[0117] Wahrend die WerkstUcke auf diese Weise 
transferlert werden, werden auch die ZufUhrnocken 
12b in den Nockenantrlebselnrlchtungen 12 syn- 
chron zur Tfitigkelt der Mehrstufenpresse 1 gedraht. 
Jedoch verhlndert die betatigte Schaltelnrlchtung 
119, die die aktiven Enden der Sohalthebel 18a und 
18b etwas gedffnet hat, damit die Nockenfoigeglieder 
18c gerfngfUglg abgehoben slnd von der Umfangso- 
berflache des ZufUhrnockens 12b, daft sine Drehung 
des ZufUhrnockens 12b auf den ZufUhrhebel 10a 
Ubertragen wird, so daft ausgeschlossen 1st, daft die . 
Zufuhrhebel 10a mechanfsch angetrieben werden. 

[0118] Wenn wahrend des Betriebs des Transferzu- 
fUhrers 2 eine Abnbrrnalltflt odar Stdrung in elner 
Steuereinrichtung (nicht gezeigt) auftreten sollte, die 
gerade zum Steuern der Servoantrfebseinrichtung 13 
synchron zur Titlgkeit der Mehrstufenpresse 1 aktiv 
1st, dann stellt eine nicht gezelgte Abnormalitats-Er- 
fassungseinrichtung diese Abnormality fast und be- 
wlrkt, daft die Schaltelnrlchtung 110 sofortdie aktiven 
Enden der Schalthebel 18a und 18b zueinander be- 
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wegt, um die Nockenfoigeglieder 18c in Kontakt mlt 
der profllierten Peripherie des Zufuhmockens 12b zu 
brfngen, wahrend zur glelchen Zeit die Kupplungseln- 
rlchtung 24 ge!6st wird, um den ZufUhrmotor 21 von 
den ZufQhrhebeln 10a zu trennen. 

[0119] Dies bewlrkt, daft die bis dahln elektrlsch 
durch die Zufuhrmotoren 21 angetriebenen ZufUhrt- 
rager 6 nun durch die ZufUhrnocken 12b Qber die Zu- 
fUhrhebel 10a mechanisch angetrleben werden. Da 
weiterhln der Betrleb der Mehrstufenpresse und die 
Operation des TransferzufOhrers 2 synchron slnd, 
kann das Auftreten elner Abnormalitat wahrend sich 
bewegender ZufUhrtrfiger 6, welche Abnormalitat es 
ausschlieften wurde, die Servoantrlebseinrichtung 
korrekt zu steuern, nicht verursachen, daft ein be- 
wegllcher Tell der Mehrstufenpresse 1 mit einem be- 
wegllchen Tell des TransferzufUhrers 2 koliidiert. Vfel- 
mehr gestattet es dleser Ablauf, daft der Transferzu- 
fithrerlm Betrieb an elner Sicherheltsposition anhalt. 

[0120] Das normale Antreiben der ZufUhrtrSger 6 
mittels der Servoantrlebseinrichtung 13 ermoglicht 
es, elner erforderllchen Anderung des Zufuhrhubs 
und dgl. einfach mit elner Anderung im Programm 
Rechnung zu tragen, und zwar ohne die Notwendlg- 
kelt, die ZufUhrnocken und andere Komponenten zu 
wechseln. Sollte in einer Steuereinrichtung oder ei- 
nem Steuersignalweg eine Abnormalitat oder Sto- 
ning auftreten, dann stellen die durch die Nockenan- 
trlebsefnrichtung 12 synchronlslerten Tatlgkelt der 
Mehrstufenpresse 1 und der ZufUhrtrager 6 slcher, 
daft eine gegenseitige Behinderung zwischen elnem 
beweglichen Tell der Mehrstufenpresse 1 und einem 
bewegllchen Teil des TransferzufUhrers 2 vermieden 
wird. 

[0121] Unter BerUcksfchtlgung der Beschreibung 
sollte hervorgehoben werden, daft als TransferzufUh- 
rer vorllegender Erfindung in den beschrlebenen 
Ausfuhrungsformen der Erfindung nur eln Transfer- 
zufUhrer 2 mit einer zweidimensionalen Bewegungs- 
konflguration erlautert wird, bel der die Anhebestan- 
gen 2a vertlkal angetrieben und die ZufUhrtrager 6 in 
der ZufUhrrlchtung versetzt werden. Ein sofcher Zu- 
fUhrer konnte rasch modiflziert werden, um eine drel- 
dimensionale BewegungskonfiguratJpn zu haben, in 
dem nicht gezeigte Transferstangen vorgesehen 
werden, die beweglich slnd, um in der ZufUhr-, der 
Hebe- und Klemmrlchtung angetrieben zu werden, 
d.h. um WerkstUcke dreldimensional zu ffirdern und 
zu transferleren. 

[0122] Bel einer solchen Modiflkation haben die 
Transferstangen an ihren gegenUberlfegenden Posi- 
tfonen WerkstUckhaiteelnrichtungen ahnlich Fingern, 
an welche die WerkstUcke geklemmt werden, um In, 
durch und aus jeder der Arbeitsstationen gefdrdert 
und transferiert zu werden. 
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[01 23] Obwohl In den blsher beschriebenen AusfGh- 
rungsformen ein eigenerNocken fureine positive Be- 
wegung (Ruckstellung) varwendet wird bei Jedem der 
ZufGhrnocken 12b in der Nockeantriebseinrichtung 
12, kann dieser Nocken fntegriert sein in einen ge- 
melnsamen Nocken. 

[0124] Im Hinbllck auf einen durchzufuhrenden Aus- 
tausch kann elne Reaktionszylinder-Anordnung vor- 
gesehen sein, die so ausgebildet ist, daft die Schalt- 
hebel 18a und 18b so beaufschlagt werden, daft die 
Nockenfolgeglieder 18c standlg in Kontakt mit der 
Nockenoberflaohe gehalten warden, d.h., daft die 
Nockenfolgeglieder 18c bei Betatlgen der ZufGhrtra*- 
ger 6 durch die ZufGhrnocken 12b nfcht von der No- 
ckenoberflfiche freikommen kdnnen. 

[0125] Obwohl weiterh/n der TransferzufGhrer 2 car- 
gestellt und erffiutert wurde In Verbindung mit einer 
modul-strukturierten Transferpresse, in der die Mehr- 
stufenpresse 1 eine Serfe von Pressenelnheiten ent- 
halt, die aufeinanderfoigenden Bearbeltungsstatfo- 
nen zugeordnet sind, genugt es t darauf hinzuweisen, 
daft die vorllegende Erfindung auch anwendbar 1st 
bei einer gewShnlichen Transferpresse, in der die 
Mehrstufenpresse einstGcklg ausgelegt ist. 

[0126] Obwohl die vorllegende Erfindung erlautert 
wurde unter Bezug auf bestimmte illustrative Ausfuh- 
rungsformen, Ist fGr einen Fachmann zu erkennen, 
daft es viele offensichtliche AbwandJungen glbt, und 
ist es auch dfrekt ableitbar durch einen Fachmann, 
daft Weglassungen und HinzufGgungen zum gezeig- 
ten Prinzip moglich sind, ohne den Schutzberelch der 
vorllegendeh Erfindung zu verlassen. Oemzufolge fst 
die Beschretbung so zu verstehen, daft die Erfindung 
keinesfaNs die Absicht hat, auf die erlauterten Aus- 
fOhrungsformen beschrankt zu sein, sondern es be- 
absichtigt ist, alle mdgllchen AusfQhrungsformen zu 
umfassen, die moglich sind innerhalb des Schutzbe- 
reiches und der Merkmalskombfnatlonen, dfe aus 
den anhdngenden Patentanspruchen hervorgehen, 
und die auch alle Aqulvafente umfassen sollen. 

Patentanspruche 

1 . TransferzufGhrer (2) mit einem Paar ZufGhrtra- 
gergruppen, von denen Jede Gruppe parallel zur an- 
deren angeordnet Ist und elne Vlelzahl von ZufGhrtri- 
gern (6) umfasst, die in WerkstuckzufUhrrichtung (A) 
mitelnandergekoppelt sind, mit einer Querstange (7), 
die sich quer zwischen einem Paar soicher einander 
gegenGberllegender ZufGhrtrSger (6) erstreckt und 
mit einer ZufGhr- und einer Anhebe-Antriebselnrlch- 
tung (3, 10) zur zweidimensionalen Bewegung der 
Zufuhrtragergruppen, wobei der TVansferzufGhrer (2) 
WerkstQcke in Jede von aufeinanderfoigenden Ar- 
beitsstationen (1 f , 1 2 , 1 3 , 1<, 1 5 ) in einer Mehrstufen- 
presse transferiert, welche WerkstQcke von den 
Querstangen (7) getragen sind, wobei die Zufuhran- 
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triebselnrtchtung (10) einen zur Bewegung der Zu- 
fQhrtr§gergruppen (6) in WerkstuckzufGhrrichtung (A) 
verschwenkbaren ZufUhrhebel (10a) und elne No- 
ckenantriebseinrichtung (12) mit einem ZufGhrno- 
cken (12b) aufweist, welcher durch die Mehrstufen- 
presse mechanlsch synchronlslert angetrieben ist, 
dadurch gekennzelchnet. dass die ZufUhrantrlebs- 
elnrlchtung (10) eine dem ZufGhrnocken (12b) und 
dem ZufGhrhebel (10a) zugeordnete Schalteinrich- 
tung (19, 119), urn dlese befden mltelnanderzu kup- 
peln oder voneinanderzu entkuppeln; eine Servoan- 
trlebselnrichtung (13), mit einem zum Verschwenken 
des ZufOhrhebels (10b) steuerbaren ServozufOhrmo- 
tor (21) und erne zwischen diesem und dem Zufuhr- 
hebel (10a) zum Kuppeln und zum Entkuppeln dieser 
beiden angeordnete Kupplungselnrichtung (24) auf- 
weist, wobei die Schaltelnrichtung (19, 119) und die 
Kupplungselnrichtung (24) fGr eine Betatigung aus- 
gebildet sind, be! der zum Verschwenken des ZufOhr- 
hebels (10a) wahlweise elne der Nockenantriebs- 
oder der Servoantriebselnrlchtuhgen (12, 13) ein- 
setzbar ist. 

2. TransferzufGhrer (2) mit einem Paar parallel 
zuelnander in einer WerkstGckzufUhrrichtung (A) an- 
geordneter Transferstahgen, mit einem auf Jeder der 
Transferstangen angeordneten Finger, und mit einer 
Zufuhr-, eine Anhebe- und einer Klemmantriebseln- 
richtung zurdreidlmensionalen Bewegung der Trans- 
ferstangen, wobei. der TransferzufQhrer (2) wenlgs- 
tens ein durch den Finger getragenes WerkstGck in 
einer Mehrstufenpresse In Jede von aufeinanderfoi- 
genden Arbeltsstatlonen (1 1t 1 2 , 1 3 , 1 4 , 1 8 ) transferiert, 
und die ZufGhrantrlebseinrichtung (10) einen zum . 
Bewegen der Transferstangen (7) in WerkstGckzu- 
fGhrrfchtung (A) verschwenkbaren ZufUhrhebel (10a) 
und eine Nockenantriebseinrichtung (12) mit einem 
ZufGhrnocken (12b) aufweist, welcher durch die 
Mehrstufenpresse (1) mechanlsch synchronlslert an- 
getrieben ist, dadurch gekennzelchnet, dass die Zu- 
fGhrantrlebseinrichtung (10) welterhin elne dem Zu- 
fGhrnocken (12b) und dem ZufGhrhebei (10a) zuge- 
ordnete Schaltelnrichtung (19, 11 9) zum Kuppeln und 
Entkuppeln dieser beiden; elne Servoantrlebselnrich- 
tung (13) mit einem zum. Verschwenken des ZufGhr- 
hebels (10a) steuerbaren Servozufuhrmotor (21) und 
eine zwischen diesem und dem ZufGhrhebei (10a) 
zum Kuppeln und Entkuppeln dieser balden angeord- 
nete Kupplungselnrichtung (24) aufweist, wobei die 
Schaltelnrichtung (19, 119) und die Kupplungseln- 
richtung (24) fureine Betatigung ausgebildet sind, bei 
der zum Verschwenken des ZufGhrhebels (10a) 
wahlweise eine der Nockenantrlebs- oder der Servo- 
antriebseinrichtung (12, 13) eirrsetzbar ist. 

3. Verfahren zum Betreiben eines TransferzufGh- 
rers, der ein Paar ZufGhrtragergruppen, von denen 
Jede Gruppe parallel zuranderen angeordnet ist, und 
eine Vielzahl von Zufuhrtragern (6) umfasst, die in 
WerkstuckzufGhmchtung (A) mltefnander gekoppeit 
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sind, sowie eine sich quer zwischen einem Paar sol- 
cher einander gegenuberlregender Zuftlhrtrager (6) 
erstreckende Querstange (7) und eine ZufQhr- und 
olne Anhebeantriebsefnrichtung (3) zurzweidlmenai- 
onalen Bewegung derZufQhrtragergruppen aufwelst, 
mlt welchen ZufQhrtr§gergruppen d8r TransferzufiJh- 
rer (2) WerkstGcke in Jede von aufelnanderfolgenden 
Arbeitsstationen In einer Mehratufenpresse (1) trans- 
feriert, welche WerkstOcke von der Querstange (7) 
getragen slnd, wobel das Verfahren folgende Schritte 
umfasat: 

Verschwenken eines ZufUhrhebel (10a) der Zufflhr- 
antrlebseinrichtung zum Bewegen der ZufOhrtrager- 
gruppe (6) In WerkstOckzufiJhrrichtung (A) und 
Drehen einer Nockenantrlebseinrichtung (12) mft ei- 
nem ZufOhrnocken (12b), weicher durch die Mehratu- 
fenpresse (1) mechanlsch synchron angetrleben ist, 
gekennzelchnet durch, 
die weiteren Schritte 

Kuppeln Oder Entkuppeln von Zufiihmocken (12b) 
und ZufUhrhebel (10a) mittels einer Schalteinrlchtung 
(19, 119); 

Verschwenken des ZufUhrhebels (10a) mittels einer 
Servoantriebseinrlchtung (13) mlt einem steuerbaren 
ServozufUhrmotor (21); 

Kuppeln oder Entkuppeln von Zufiihrmotor (21) und 
Zyftihrhebel (10a) mittels einer Kupplungseinrichtung 
(24), und 

Elnwirken auf die Schalteinrichtung (19, 119) und die 
Kupplungseinrichtung (24), urn zum Verschwenken 
des ZufOhrhebels (10a) wahlwelsa eine der Nockerv 
antriebs- oder der Servoantrlebseinrichtungen (12, 
13)zu betreiben. 

4. Verfahren zum Betreiben eines TransferzufOh- 
rers mit einem Paar Transferstangen, die parallel zu- 
elnander und in Werkstucktransferrlchtung (A) ange- 
ordnet sind, mit einem auf Jeder der Transferstangen 
angeordneten Finger, und mlt einer ZufUhr-, einer An- 
hebe- und einer Klemmantriebselnrichtung zum drei- 
. dlmensionalen Bewegen der Transferstangen, so 
dass der Transferzuftthrer wenrgstens eln durch den 
Finger getragenes Werkstuck in Jede von aufelnan- 
derfolgenden Arbeitsstationen in einer Mehrstufen-' 
presse transferiert, wobel das Verfahren folgende* 
Schritte umfasst: 

Verschwenken eines Zufiihrhebel (10a) der Zuftihr- 
antriebselnrichtung zum Bewegen der ZufGhrtrSger- 
gruppe (6) In WerkstttckzufUhrrlchtung (A), und 
Drehen einer Nockenantrlebseinrichtung (12) mlt ei- 
nem Zufiihmocken (12b), weicher durch die Mehratu- 
fenpresse (1 ) mechanisch synchronislert angetrieben 
Ist, 

gekennzelchnet durch 
die weiteren Schritte 

Kuppeln oder Entkuppeln von ZufQhrnocken (12b) 
und ZufUhrhebel (10a) mittels einer Schaltelnrichtung 
(19, 119); 

Verschwenken des ZufUhrhebeis (10a) mittels einer 
Servoantriebseinrlchtung (13) mit einem steuerbaren 



ServozufQhrmotor (21), 

Kuppeln oder Entkuppeln von Zufuhrmotor (21) und 
ZufUhrhebel (10a) mittels einer Kupplungseinrichtung 
(24), und 

Elnwirken auf die Schaltelnrichtung (19, 119) und die 
Kupplungseinrichtung (24), urn zum Verschwenken 
des ZufOhrhebels (10a) wahlweise eine der Nocken- 
antrlebs- oder Servoantrlebseinrichtungen (12, 13) 
zu betreiben. 

wahlwelses Betatigen der Anhebeantriebseinrich- 
tung (3) zum Bewegen der Transferstangen (7) In de- 
ren Hebe- und Senkrichtungen. 

5. Transferzuftihrer nach Anspruch 1 oder 2, ge- 
kennzeichnet durch eine zwelte Kupplungseinrich- 
tung (15), die zwfschen der Mehratufenpresse (1 ) und 
der Nockenantriebseinrlchtung (12) angeordnet Ist. 

6. TransferzufUhrer nach einem der vorangehen- 
den Anspruche, 

dadurch gekennzelchnet, 

dass die Schaltelnrichtung (19) aufwelst; 

einen an selnem aktiven Ende eln Nockenfolgeglied 

(18c) fur elnen Kontakt mlt dem Zufiihmocken (12b) 

aufwelsenden Schalthebel (18a, 18b) und eine dem 

Schalthebel_(18a, 18b) und dem Zufiihrhebel (10a) 

zum Verschwenken des Schalthebels (18a, 18b) zur 

Kontaktherstellung oder Kontaktunterbrechung von 

Nockenfolgeglied (18c) mit Zufiihmocken (12b) zu- 

geordnete Schaltelnrichtung (19, 119). 

7. Vbrfahren nach Anspruch 6 oder 6, dadurch 
gekennzelchnet, dass die Nockenantrlebseinrichtung 

(12) und die Servoantriebseinrlchtung (13) zum Pres- 
sen von Werkstticken wahlweise betrelbbar slnd, um 
Jewells mit der Mehratufenpresse elnerselts eine gro- 
lie Sttickzahl einer gegebenen Art von Produkten 
auszustoften und anderereeits eine Palette von Pro- 
dukten in klelnen StUckzahlen auszustofien. 

8. Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Servoantriebselnrichtung 

(13) wahlweise bel einer Normalbedlngung und die 
Nockenantrlebseinrichtung (12) wahlweise bel einer 
Stfirung betrleben wlrd, welche StSrung in einer Steu- 
erelnrichtung detektiert wlrd. 

9. Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch 
gekennzelchnet, dass die Servoantriebseinrlchtung 
(13) wahlweise bei a/lein tatigem TransferzufQhrer (2) 
und die Nockenantrlebseinrichtung (12) wahlweise 
bei TStlgkelt des Transferzufuhrers (2) synchron mlt 
der Mehratufenpresse (1) betrieben werden. 

10. Verfahren nach Anspruch 5 oder 8, dadurch 
gekennzelchnet, dass entweder die Servoantriebs- 
einrlchtung (13) oder die Nockenantrlebseinrichtung 
(12) wahlweise unter BerOckslchtlgung der Art von in 
der Mehratufenpresse (1) verwendeten Formwerk- 
zeugen betrieben werden. 
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11 . Verfahren nach Anspruch 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Anhebeantrlebseinrichtung (3) elnen Servo- 
motor (4) aulWeist und das Verfahren welterhln um- 
fasst: 

wahtwelses Betrelben der Nockenantrlebselnrlch- 
tung (12) zum Bewegen der ZufUhrtrfigergruppen (6) 
in deren Forder- und Ruckstellrichtungen, und 
wahlweises Betreiben der Anhebeantriebseinridv 
tung (3) zum Verstellen der ZufOhrtrfigergruppen (6) 
in deren Anheberichtungen. 

12. Verfahren nach Anspruch 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Anhebeantrlebseinrichtung (3) einen Servo- 
motor (4) aufweist und das Verfahren weitertiln um- 
fasst 

wahlweises Betreiben der Nockeriantriebselnrich- 
tung (12). zum Bewegen der Transferstangen (7) in 
deren Vorwartsfdrderungs- und ROckstellungsrfch- 
tungen und 

wahlweises Betatigen der Anhebeantrlebseinrich- 
tung (3) zum Bewegen der Transferstangen (7) in de- 
ren Hebe- und Senkrlchtungen. 

Es foigen 8 Blatt Zeichnungen 
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FIG. 3 
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FIG. 4 
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FIG. 8 
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